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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM VERPACKEN VON 
FLACHEN GEGENSTANDEN 



Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Verpackungstechnik und betrifft ein Verf ah- 
ren und eine Vorrichtung nach den Oberbegriffen der entsprechenden, unabhangigen 
Patentanspriiche. Verfahren und Vorrichtung gemass Erfindung dienen der Verpak- 
kung von flachen Gegenstanden oder von kleinen Gruppen von flachen Gegenstan- 
5 den mit Hilfe eines Verpackungsmaterials, das als quasi endlose Bahn zugefiihrt 
wird. Das Verpackungsmaterial ist insbesondere eine ab Rolle zugefiihrte, ver- 
schweissbare Kunststofffolie. 

Ein bekanntes, kontinuierliches Verfahren zum Verpacken von einzelnen Druckpro- 
dukten oder von kleinen Druckprodukte-Gruppen mittels Kunststofffolie ab Rolle 

10 besteht darin, einen Forderstrom, in dem die zu verpackenden Produkte im wesentli- 
chen parallel zur Forderrichtung ausgerichtet hintereinander und voneinander beab- 
standet gefordert werden, zwischen zwei Folienbahnen zu fiihren oder mit einer Foli- 
enbahn zusammenzufiihren und diese um die Produkte des Forderstromes zu legen. 
Dann werden die Folienbahnen oder die Folienbahn parallel zur Forderrichtung ver- 

15 schweisst und in den Abstanden zwischen den Produkten quer zur Forderrichtung 
ebenfalls verschweisst und zertrennt. Ein derartiges Verfahren und eine entsprechen- 
de Vorrichtung sind beispielsweise in der Publikation EP-1 188670 (F533) beschrie- 
ben. 



P2106 



29.11.02 



-2- 




Solche Verfahren stossen betreffend Stuckleistung relativ bald an Grenzen, denn die 
Produkte werden parallel zur Forderrichtung ausgerichtet hintereinander gefordert, 
was fur hohe Stiickzahlen und insbesondere fur in Forderrichtung relativ lange Pro- 
dukte bald zu Fordergeschwindigkeiten fiihrt, die nicht mehr einfach realisierbar 
5 sind. 

Hohere Stuckleistungen bei einfacher realisierbaren Fordergeschwindigkeiten wer- 
den bekannterweise dann moglich, wenn die Produkte in einem Forderstrom gefor- 
dert werden, in dem sie nicht parallel zur Forderrichtung ausgerichtet sind sondern 
im wesentlichen quer dazu. In der Publikation EP-0588764 (Grapha Holding AG) 

10 wird eine Vorrichtung vorgestellt, mit der anscheinend ein derartiges Verfahren 
durchfiihrbar ist. Die Vorrichtung weist eine Bearbeitungstrommel auf, wie sie bei- 
spielsweise auch zum Einstecken von Beilagen in Druckprodukte oder gefaltete Ver- 
packungsbogen verwendet wird. Die Folie wird von einer Zufuhrungsstelle am 
Trommelumfang zickzackartig in die am Umfang der Trommel hintereinander fol- 

15 genden Trommelabteile eingezogen und die derart gebildeten Folientaschen werden 
dann mit Produkten beschickt, voneinander getrennt und verschlossen, und die fertig 
verpackten Produkte aus den Trommelabteilen entnommen. 

In der Publikation DE-3838985 (MAN) ist in mehr Detail eine entsprechende Vor- 
richtung fiir einen batchweisen Betrieb beschrieben. Mit Hilfe dieser Vorrichtung 

20 wird eine Kunststofffolie ab Rolle zickzackartig aufgespannt, wodurch eine vorgege- 
bene Zahl von auf drei Seiten offenen, V-formigen Taschen entsteht, in denen zu 
verpackende Druckprodukte positioniert werden. Dann werden die Taschen vonein- 
ander getrennt, um die darin positionierten Produkte geschlossen und an den offenen 
drei Seiten verschweisst und aus der Vorrichtung entlassen. Erst dann wird wieder 

25 eine vorgegebene Zahl von Taschen gebildet und das Prozedere repetiert. Fiir jede 
fur einen Batch zu bildende Tasche ist eine im wesentlichen gleiche Teilvorrichtung 
vorgesehen und alle Teilvorrichtungen werden simultan betatigt. 
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Insbesondere aus der Publikation EP-3838985 ist ersichtlich, wie kompliziert be- 
kannte Vorrichtungen zur Verpackung von flachen Gegenstanden mit einem ab Rolle 
zugefiihrten Verpackungsmaterial sind und wie viele bewegliche und voneinander 
unabhangig steuerbare Teile sie fur die verschiedenen Funktionen aufweisen miissen. 



5 Die Erfindung stellt sich aus diesem Grunde die Aufgabe, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zu schaffen, die der kontinuierlichen Verpackung von flachen Gegen- 
standen mit Hilfe eines als quasi endlose Bahn zugefiihrten Verpackungsmaterials 
dienen und die gegeniiber entsprechenden Verfahren und Vorrichtungen gemass dem 
Stande der Technik einfacher sind und sich insbesondere auch in einfacher Art und 
10 Weise an verschiedene Formate der zu verpackenden Gegenstande anpassen lassen. 

Diese Aufgabe wird gelost durch das Verfahren und die Vorrichtung, wie sie in den 
Patentanspriichen definiert sind. 



Nach dem erfindungsgemassen Verfahren wird das Verpackungsmaterial kontinuier- 
lich zugefiihrt, vorteilhafterweise derart, dass die Breite der quasi endlosen Bahn des 

15 Verpackungsmaterials im wesentlichen horizontal ausgerichtet ist. Dann wird das 
Verpackungsmaterial in regelmassigen Abstanden von oben ergriffen und die Ab- 
stande zwischen den Ergreifstellen dann verkleinert, wobei das Verpackungsmaterial 
zwischen den Ergreifstellen beispielsweise durch die Schwerkraft (gegebenenfalls 
mit zusatzlichen Massnamen unterstiitzt) nach unten ausgelenkt wird. Es bildet sich 

20 so ein Taschenstrang mit zwischen den Ergreifstellen angeordneten, auf drei Seiten 
offenen und auf einer Seite geschlossenen Taschen, wobei die der geschlossenen 
Seite gegenuberliegende, offene Taschenseiten gegen oben gerichtet ist. Dieser Ta- 
schenstrang wird an den Ergreifstellen gehalten an einer Beschickungsposition vor- 
bei transportiert, wo in jede Tasche des Taschenstranges ein zu verpackender Gegen- 

25 stand oder eine entsprechende kleine Gruppe von flachen Gegenstanden positioniert 
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wird, vorteilhafterweise unterstiitzt durch die Schwerkraft, das heisst von oben durch 
die der geschlossenen Seite gegenuberliegende, offene Taschenseite. Wahrend die 
gefullten Taschen weiter transportiert werden, werden sie voneinander getrennt und 
dann verschlossen. Fiir das Verschliessen werden die Taschen zwischen beispiels- 
5 weise mit Schweissbacken ausgeriistete Schliesselemente positioniert, die vorteil- 
hafterweise die Taschen iibernehmen und weiter fordern. 

Das oben beschriebene Verfahren kann auch durchgefiihrt werden, wenn das Ver- 
packungsmaterial fiir die Bildung des Taschenstranges von unten ergriffen wird. 

Anstelle einer Zufuhrung des Verpackungsmaterials mit im wesentlichen horizonta- 
10 ler Breite und einer Bildung der Taschen im wesentlichen durch die Wirkung der 
Schwerkraft, kann das Verpackungsmaterial auch in einer beliebigen Lage zugefiihrt 
werden und zwischen den Ergreifstellen durch entsprechende Massnahmen (z.B. 
Luftstromung) relativ zur ergriffenen Oberflache in der einen oder anderen Richtung 
ausgelenkt werden, wobei dann auch die Beschickung der Taschen entsprechend ein- 
1 5 zurich ten ist. 

Es ist auch moglich, die Taschen des Taschenstranges vor der Beschickung seitlich 
mindestens teil weise zu schliessen, so dass sie bei der Beschickung die in die Ta- 
schen einzufuhrenden Gegenstande gegebenenfalls seitlich fuhren konnen. Das Ver- 
fahren ermoglicht auch eine sehr einfache Pufferung der Taschen vor der Einfuhrung 
20 der zu verpackenden Gegenstande und/oder vor dem Verschliessen der Taschen. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist die folgenden Funktionseinheiten auf: ein 
Zufuhrungsmittel fur die Zufuhrung des Verpackungsmaterials, ein Fordersystem mit 
Greifelementen, die mit variierbaren Abstanden voneinander forderbar sind, fiir das 
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Ergreifen und Weiterfordern des Verpackungsmaterials, ein Beschickungsmittel fur 
die Beschickung der Taschen mit zu verpackenden Gegenstanden, ein Abtrennmittel 
fiir das Abtrennen der Taschen vom Taschenstrang und ein Verschliessmittel fiir das 
Verschliessen und vorteilhafterweise fiir das Weiterfordern der Taschen. 

5 Die Greifelemente des Fordersystems sind ausgebildet fiir ein Ergreifen des Verpak- 
kungsmaterials von seiner einen Oberflache aus und ohne der anschliessenden Ta- 
schenbildung und der Beschickung mit zu verpackenden Gegenstanden im Wege zu 
sein. Die Greifelemente sind beispielsweise an Greiferstangen angeordnet, wobei die 
Greiferstangen die Breite des Verpackungsmaterials beidseitig iiberragen und ihre 

10 Enden in parallel zu den Langskanten des Verpackungsmaterials verlaufenden Fiih- 
rungen gelagert und entsprechend angetrieben sind. Zur Unterstiitzung der Greifele- 
mente beim Ergreifen des Verpackungsmaterials sind gegebenenfalls Unterstiitzele- 
mente vorgesehen, die synchron mit den Greifelementen gefordert werden und die, 
von der anderen Oberflache des Verpackungsmaterials als die Greifelemente angrei- 

15 fend, das Verpackungsmaterial in die Greifelemente einfiihren bevor diese geschlos- 
sen werden. 

Das Mittel zum Verschliessen der Taschen weist Paare von Schliesselementen auf, 
die in eine offene und eine geschlossene Position bringbar sind, die hintereinander 
forderbar sind und die fiir die Verschliessfunktion beispielsweise mit Schweissbak- 

20 ken ausgeriistet sind. Das Mittel zum Verschliessen ist vorteilhafterweise ausgerii- 
stet, um den Taschenstrang oder gegebenenfalls bereits vom Taschenstrang abge- 
trennte Taschen vor oder nach der Beschickung und der Abtrennung der Taschen 
vom Taschenstrang von den Greifern zu iibernehmen. Fiir diese Funktion sind die 
Schliesselemente gegebenenfalls mit Fixierelementen ausgeriistet, mit denen sie das 

25 Verpackungsmaterial festhalten konnen, und/oder sind Mittel zum Festhalten der Ta- 
schenunterseiten vorgesehen. 
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Fur eine Anpassung der Taschentiefe an das Format der zu verpackenden Gegen- 
stande muss lediglich der Abstand zwischen den Ergreifstellen beim Ergreifen des 
Verpackungsmaterials bzw. der Abstand zwischen den Greifelementen eingestellt 
werden. 



5 Verschiedene Ausfiihrungsformen von Verfahren und Vorrichtung gemass Erfindung 
werden im Zusammenhang mit den folgenden Figuren im Detail beschrieben. Dabei 
zeigen: 

Figuren 1 und 2 eine erste, beispielhafte Ausfuhrungsform des erfindungsgema- 
ssen Verfahrens anhand einer schematisch dargestellten, erfin- 
10 dungsgemassen Vorrichtung (Figur 1: Blickrichtung parallel zur 

Breite des Verpackungsmaterials; Figur 2: Blickrichtung senk- 
recht zur Breite des Verpackungsmaterials); 

Figuren 3 und 4 eine weitere, beispielhafte Ausfuhrungsform des erfindungsgema- 
ssen Verfahrens anhand einer schematisch dargestellten, erfin- 
15 dungsgemassen Vorrichtung (Figur 3: Blickrichtung parallel zur 

Breite des Verpackungsmaterials; Figur 4: Blickrichtung senk- 
recht zur Breite des Verpackungsmaterials). 



Figuren 1 und 2 zeigen anhand einer sehr schematisch dargestellten Vorrichtung 
eine erste, beispielhafte Ausfuhrungsform des erfindungsgemassen Verfahrens. Figur 

20 1 zeigt die Vorrichtung aus einer Blickrichtung parallel zur Breite des Verpackungs- 
materials, Figur 2 mit einer Blickrichtung senkrecht dazu gegen die ergriffene Ober- 
flache des Verpackungsmaterials. Die allgemeine Forderrichtung (F) verlauft in den 
Figuren im wesentlichen von links nach rechts, wobei das Verpackungsmaterial 1 
beispielsweise von einer Rolle 2 zugefiihrt wird, um dann eine Ergreifzone I, eine 

25 Taschenbildungszone II, eine Beschickungsstelle III, eine Ubergabezone IV, eine 
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Trennstelle V, eine Schliesszone VI und eine Entlassungsstelle VII zu durchlaufen, 
wobei an der Entlassungsstelle die fertig verpackten Gegenstande aus der Vorrich- 
tung entlassen werden. 



Das Fordersystem 3, durch dessen Wirkung das Verpackungsmaterial von der Er- 
5 greifzone I bis ziir Ubergabezone IV gefordert wird, weist beispielsweise ein Paar 
von parallel verlaufenden Fiihrungsschienen 4 auf, in denen die Enden von Greifer- 
stangen 5 mit variierenden Abstanden forderbar, rollend oder gleitend gelagert und 
entsprechend antreibbar sind. An den Greiferstangen 5 sind beispielsweise mittig 
Greifelemente 6 angeordnet, die in der Ergreifzone I mit Unterstiitzelementen 7 ko- 

10 operieren. Die Unterstiitzelemente 7 sind an einem eigenen umlauf enden Forderor- 
gan 8 angeordnet. Ihr Abstand entspricht dem Abstand den die Greifelemente 6 in 
der Ergreifzone I voneinander haben, bzw. der Lange von Verpackungsmaterial, die 
fur jede zu erstellende Verpackung von der quasi endlosen Bahn abzutrennen ist. Die 
Forderung der Unterstiitzelemente 7 ist mit der Forderung der Greifelemente 6 syn- 

15 chronisiert, derart, dass je ein Unterstiitzelement 7 auf der einen Seite des Verpak- 
kungsmaterials 1 dieselbe Stellung einnimmt wie ein Greifelement 6 auf der anderen 
Seite des Verpackungsmaterials. Ferner sind die Unterstiitzelemente 7 quer zu ihrer 
Forderrichtung bewegbar, von einer ersten Stellung, in der sie nicht auf das Verpak- 
kungsmaterial 1 wirken, in eine zweite Stellung, in der sie in die Greifelemente ein- 

20 greifen. Durch die Bewegung der Unterstiitzelemente von der ersten in die zweite 
Stellung wird das Verpackungsmaterial in je ein offenes Greifelement 6 geschoben. 



In der Taschenbildungszone II werden die Abstande zwischen den Greifelementen 6 
verkleinert und das sich zwischen den Greifelementen 6 erstreckende Verpackungs- 
material 1 gegebenenfalls aktiv gegen die eine seiner Oberflachen ausgelenkt, derart, 
25 dass Taschen 1 1 entstehen, die alle auf dieselbe Seite der Greifelemente ragen. Diese 
Taschen 1' werden an der Beschickungsstelle III mit zu verpackenden Gegenstanden 
10 beschickt. Die zu verpackenden Gegenstande 10 werden beispielsweise in an sich 
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bekannter Weise durch einen Klammertransporteur 11 zugefiihrt, in die Taschen 1' 
eingefuhrt und dann von den Klammern 12 des Klammertransporteurs 11 entlassen. 

In der auf die Beschickungsstelle III folgenden Ubergabezone IV werden die Ta- 
schen 1* mit den Gegenstanden 10 an der den Greifelementen 6 entgegengesetzten 
Seite (geschlossene Taschenseite) von Halteelemente 15 erfasst und es werden je 
zwei Schliesselemente 16 zwischen die so gehaltenen Taschen 1' eingefuhrt. Sobald 
eine Tasche 1' mit Gegenstand 10 vom Halteelement 15 und gegebenenfalls von den 
Schliesselementen 16 genugend gestutzt ist, wird sie vom Greif element 6 entlassen. 

An der Trennungsstelle V wird jede Tasche 1' vom Taschenstrang abgetrennt, wofiir 
ein Trennmittel 20, beispielsweise eine quer zum Taschenstrang angeordnete Trenn- 
rolle 21 mit Heizdrahten oder Klingen 22 derart angeordnet und angetrieben ist, dass 
es mit den zwischen den Taschen 1' eingefahrenen Schliesselementen 16 kooperie- 
rend das Verpackungsmaterial quer zertrennt und damit je eine Tasche vom Ta- 
schenstrang abtrennt. Damit das Verpackungsmaterial seine Position urn den zu ver- 
packenden Gegenstand 10 bei der Weiterforderung beibehalt mag es vorteilhaft sein, 
die distalen Enden der Schliessmittel 16 mit Fixierelementen (z.B. Nadelreihen) aus- 
zuriisten. 

Bei Verwendung von entsprechend ausgestalteten Greifelementen 6 kann die Trenn- 
stelle auch vor der Ubergabezone IV angeordnet werden, das heisst, die Taschen 
vom Taschenstrang abgetrennt werden, wenn sie noch von den Greifelementen ge- 
halten werden. 

Auf die Trennposition V folgt die Schliesszone VI. In dieser werden die je zwei 
Schliesselemente 16, die vor und nach jeder Tasche 1' gefordert werden, gegenein- 
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ander bewegt und fur die Verschliessung des auf drei Seiten iiber den zu verpacken- 
den Gegenstand 10 vorstehenden Verpackungsmaterials gegeneinander gepresst. Die 
Schliesselemente sind fur dieses Verschliessen beispielsweise mit Schweissbacken 
ausgeriistet, derart, dass sie, wenn gegeneinander gepresst, ein entsprechendes Ver- 
5 packungsmaterial verschweissen. Es ist auch denkbar, dass das Verpackungsmaterial, 
da wo die Tasche zu verschliessen ist, mit einem Haftmittel (z.B. Kleber) beschichtet 
ist, wobei das Haftmittel eine Verbindung zwischen Verpackungsmaterial -Lagen 
durch Pressung und/oder Warme erlaubt. Auch eine Verbindung der beiden Lagen 
des Verpackungsmaterials durch Anwendung von Ultraschall oder durch Einpressen 
10 eines Pragemusters ist denkbar. 

In der folgenden Entlassungszone VII werden die Schliesselemente 16 wieder aus- 
einander bewegt und die Halteelemente 15 fur die Entlassung der verpackten Gegen- 
stande 10* geoffnet. 

Halteelemente 15 und Schliesselemente 16 bilden zusammen mit entsprechenden, 
15 nicht dargestellten Lagermitteln vorteilhafterweise wie dargestellt eine trommelarti- 
ge, rotierende Anordnung 1 7 mit einer Rotationsachse, die quer zur Forderrichtung 
ausgerichtet ist. Fur die Steuerung der Halteelemente 15 und der Schliessmittel 16 
sind ortsfeste Steuermittel vorzusehen. Die Halteelemente 15 miissen an einer ersten 
vorgegebenen Position fur die Ubernahme je einer Tasche 1' mit Gegenstand 10' in 
20 eine aktive Konfiguration gebracht, das heisst geschlossen werden und sie miissen in 
einer zweiten, vorgegebenen Position fur die Entlassung des verpackten Gegenstan- 
des 10' in eine passive Konfiguration gebracht, bzw. geoffnet werden. Die 
Schliesselemente 16 sind einerseits durch radiale Verschiebung von einer passiven in 
eine aktive Position und wieder zuriick zu bringen. Andererseits sind in ihrer aktiven 
25 Position je zwei einer Tasche zugeordnete Schliessmittel gegeneinander zu bewegen 
und gegeneinander zu pressen, wozu sie relativ zum Umfang der trommelartigen 
Anordnung zu verschieben sind. 
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Figuren 3 und 4 zeigen in einer gleichen Darstellungsweise wie Figuren 1 und 2 ei- 
ne weitere, sehr schematise*! dargestellte Ausfuhrungsform der erfindungsgemassen 
Vorrichtung, die eine weitere, beispielhafte Ausfuhrungsform des erfindungsgema- 
ssen Verfahrens illustriert. Gleiche Funktionseinheiten sind mit gleichen Bezugszif- 
5 fern bezeichnet wie in den Figuren 1 und 2. 



Der Hauptunterschied zwischen der Ausfuhrungsform gemass Figuren 1 und 2 und 
derjenigen gemass Figuren 3 und 4 besteht darin, dass letztere eine vorgangige 
Trennstelle V mit einem vorgangigen Trennmittel 20' und eine vorgangige 
Schliesszone VF mit einem vorgangigen Schliessmittel 33 aufweist. Die Taschen V 
10 des Taschenstranges bzw. das Verpackungsmaterial wird in der vorgangigen Trenn- 
stelle V*, die stromaufwarts von der Trennstelle V angeordnet ist, vorgangig teilwei- 
se quer zertrennt und die Taschen V werden in der vorgangigen Schliesszone VP, 
die stromaufwarts von der Schliesszone VI angeordnet ist, vorgangig seitlich ge- 
schlossen, bevor sie mit Gegenstanden 10 beschickt werden. 



15 Die vorgangige Trennung des Verpackungsmaterials betrifft nur die Bereiche der 
beiden Langskanten des Verpackungsmaterials. Die vorgangige Trennung des Ver- 
packungsmaterials ist notwendig, damit die noch in einem Taschenstrang zusam- 
menhangenden, aber bereits seitlich geschlossenen Taschen fur die Beschickung ge- 
offnet werden konnen. 



20 Zur Durchfiihrung der vorgangigen Trennung ist ein vorgangiges Trennmittel 20 ' 
vorgesehen, das zwei im Bereich der Langskanten angeordnete Trennrollen 2V auf- 
weist. Diese Trennrollen 21' kooperieren mit den Unterstiitzelementen 7, die sich 
iiber die ganze Breite des Verpackungsmaterials erstrecken, wahrend vorgangige 
Greifelemente 6' eines mittig angeordneten, vorgangigen Ford ersy stems 3' fur die 

25 Forderung des Verpackungsmaterials 1 verantwortlich sind. In Forderrichtung nach 
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der vorgangigen Trennstelle V wird das Verpackungsmaterial 1 von Greifelementen 
6, wie sie im Zusammenhang mit den Figuren 1 und 2 beschrieben sind, iibernom- 
men. 



Das Detail D in der Figur 4 zeigt die im Bereich der Langskanten des Verpackungs- 
5 materials erstellten, vorgangigen Trennungen 30. 



Zwischen der vorgangigen Trennstelle V und der vorgangigen Schliesszone VT, 
vorteilhafterweise in einem Bereich, in dem die Greifelemente 6' oder 6 noch ihren 
maximalen Abstand voneinander haben, sind Mittel 31 angeordnet, die dazu dienen 
entlang der Langskanten des Verpackungsmaterials 1 , das heisst im Bereich der seit- 
10 lichen Taschennahte, ein beispielsweise durch Pressung und/oder Warme aktivierba- 
res Haftmittel 32 aufzubringen. 



In der vorgangigen Schliesszone VP, die zwischen der Taschenbildungszone II und 
der Beschickungsstelle III angeordnet ist und die auch eine Pufferfunktion uberneh- 
men kann, werden an den Taschen 1 ' seitliche Nahte erstellt, beispielsweise dadurch, 
15 dass je ein Batch von Taschen 1' zwischen im Bereich der zu erstellenden Nahte an- 
geordneten Presselernente 34 gepresst und gegebenenfalls beheizt werden. Dazu sind 
die Greifelemente 6 mit einem minimalen Abstand voneinander angeordnet. 



Nach der vorgangigen Schliesszone VT werden die nun seitlich bereits geschlosse- 
nen Taschen durch Vergrosserung der Abstande zwischen den Greifelementen 6 fur 
20 die Beschickung geoffnet, wobei die vorgangigen Trennungen 30 aufgespreizt wer- 
den. 
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Die Beschickung, Trennung und Schliessung der Taschen und die Entlassung der 
verpackten Gegenstande 10' verlauft im wesentlichen gleich wie dies im Zusam- 
menhang mit den Figuren 1 und 2 beschrieben ist. 



5 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zum Verpacken von flachen Gegenstanden (10) mit Hilfe eines Ver- 
packungsmaterials (1), das eine erste und eine zweite Oberflache aufweist und 
in Form einer quasi endlosen Bahn zugefiihrt wird, wobei aus dem Verpak- 
5 kungsmaterial (1) ein Strang von Taschen (1') geformt und in einer Forder- 

richtung (F) gefordert wird und wobei die Taschen (1') mit den zu verpacken- 
den Gegenstanden (10) beschickt, vom Strang abgetrennt und verschlossen 
werden, dadurch gekennzeichnet, dass zur Formung des Taschenstranges das 
Verpackungsmaterial (1) in voneinander beabstandeten Ergreifstellen von der 
10 ersten Oberflache her ergriffen wird und dass dann die Abstande zwischen den 

Ergreifstellen verkleinert werden, wobei das Verpackungsmaterial (1) zwi- 
schen alien Ergreifstellen in derselben Richtung ausgelenkt wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Verpak- 
kungsmaterial (1) zwischen den Ergreifstellen gegen die zweite Oberflache 
15 ausgelenkt wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Bildung 
des Taschenstranges die Breite des Verpackungsmaterials (1) im wesentlichen 
horizontal und die erste Oberflache nach oben gerichtet ist, dass das Verpak- 
kungsmaterial (1) zwischen den Ergreifstellen nach unten ausgelenkt wird und 
20 dass die Taschen (!') von oben beschickt werden. 



4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Taschenstrang nach der Beschickung der Taschen (!') an Schliessmittel 
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(16) iibergeben und in einzelne Taschen (1') zertrennt wird und dass dann die 
Taschen (1') geschlossen werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Taschen (1') des Taschenstranges vor der Beschickung teilweise voneinan- 
der getrennt und seitlich verschlossen werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Verpak- 
kungsmaterial (1) vor der seitlichen Verschliessung ein Haftmittel aufgebracht 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Taschen (1') des Taschenstranges vor der Beschickung und/oder vor dem 
Verschliessen gepuff ert werden. 

8. Vorrichtung zum Verpacken von flachen Gegenstanden (10) mit Hilfe eines 
Verpackungsmaterials (1), das eine erste und eine zweite Oberflache aufweist 
und in Form einer quasi endlosen Bahn zugefiihrt wird, welche Vorrichtung ein 
Zufiihrungsmittel fur die Zufiihrung des Verpackungsmaterials (1), ein Forder- 
system (3) fur die Bildung eines Stranges von Taschen (V) aus dem Verpak- 
kungsmaterial (1) und fur dessen Weiterforderung, ein Beschickungsmittel fur 
die Beschickung der Taschen (V) mit zu verpackenden Gegenstanden (10), ein 
Trennmittel (20) fur das Abtrennen der Taschen (1') vom Taschenstrang und 
ein Verschliessmittel fur das Verschliessen der Taschen (D aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Fordersystem (3) Greifelemente (6) aufweist, die mit 
variierbaren Abstanden voneinander forderbar und fur das Ergreifen des Ver- 
packungsmaterials (1) von seiner ersten Oberflache her ausgeriistet sind, sowie 
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erste Steuermittel zum Aktivieren der Greifelemente und in Forderrichtung 
nach den ersten Steuermitteln angeordnete, zweite Steuermittel zur Verkleine- 
rung der Abstande zwischen den Greifelementen (6). 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Zufiih- 
5 rungsmittel fiir eine Zufiihrung des Verpackungsmaterials (1) mit einer im we- 

sentlichen horizontalen Breite ausgeriistet ist, dass die Greifelemente (6) fiir 
ein Ergreifen des Verpackungsmaterials (1) von oben angeordnet sind, derart, 
dass das Verpackungsmaterial (1) zwischen den Greifelementen (6) durch die 
Schwerkraft unterstiitzt nach unten ausgelenkt wird. 

10 10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass zusatz- 
lich mit den Greifelementen (6) synchronisiert antreibbare und von der zweiten 
Oberflache des Verpackungsmaterials (1) her dieses in die Greifelemente (6) 
treibende Unterstiitzelemente (7) vorgesehen sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Greifelemente (6) an Greiferstangen (5) angeordnet sind, wobei die 
Enden der Greiferstangen (5) in seitlich vom Verpackungsmaterial (1) verlau- 
fenden Fiihrungsschienen (4) gleitend oder rollend gelagert und antreibbar 
sind. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
20 dass das Verschliessmittel eine Mehrzahl von Schliesselementen (16) aufweist, 

die zwischen den von den Greifelementen (6) gehalten geforderten Taschen 
(r) einfiihrbar und um diese schliessbar sind. 
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13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver- 
schliessmittel ferner eine Mehrzahl von Halteelementen (15) aufweist, die zum 
Ergreifen der beschickten Taschen (D auf der von den Greifelementen (6) 
entgegengesetzten Seite ausgeriistet sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schliesselemente (16) und gegebenenfalls die Halteelemente (15) Teile einer 
trommelformigen Anordnung (17) sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass in Forderrichtung (F) vor dem Trennmittel (20) ein vorgangiges Trenn- 
mittel (20') zur teilweisen Zertrennung des Verpackungsmaterials (1) und vor 
dem Schliessmittel ein vorgangiges Schliessmittel (33) zum seitlichen Ver- 
schliessen der Taschen (D angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich- 
tung ferner Mittel (31) zum Aufbringen eines Haftmittels auf das Verpak- 
kungsmaterial aufweist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass in 
Forderrichtung (F) vor dem Fordersystem (3) ein vorgangiges Fordersystem 
(30 angeordnet ist, das vorgangige Greifelemente (6') aufweist, die von der- 
selben Oberflache her auf das Verpackungsmaterial (1) wirken wie die Greife- 
lemente (3), die fur ein Ergreifen des Verpackungsmaterials an den Ergreif- 
stellen und fiir eine Ubergabe der Ergreifstellen an die Greifelemente (6) aus- 
geriistet und gesteuert sind. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Flache Gegenstande (10) werden mit Hilfe eines Verpackungsmaterials (1) verpackt, 
das als quasi endlose Bahn zugefuhrt wird. Das Verpackungsmaterial (1) wird dabei 
von seiner einen Oberflache her ergriffen durch voneinander beabstandete Greifele- 
5 mente (6). Wahrend der Weiterforderung des Verpackungsmaterials (1) durch die 
Greifelemente (6) werden die Abstande zwischen den Greifelementen (6) verkleinert 
und das Verpackungsmaterial (1) auf eine Seite ausgelenkt, so dass ein Strang von 
Taschen (1') entsteht. Wahrend der Weiterforderung werden diese Taschen (D mit 
den flachen Gegenstanden (10) beschickt, vom Taschenstrang abgetrennt und ver- 

10 schlossen. Das Verpackungsmaterial (1) wird beispielsweise mit seiner Breite im we- 
sentlichen horizontal ausgerichtet zugefuhrt, von den Greifelementen (6) von oben 
ergriffen, zwischen den Greifelementen (6) durch die Schwerkraft unterstiitzt gegen 
unten ausgelenkt und von oben beschickt. Die Erstellung des Taschenstranges ist 
sehr einfach und fur eine Anpassung der Taschentiefe gemigt eine entsprechende 

15 Anpassung der anfanglichen Abstande zwischen den Greifelementen (6). Auch eine 
Pufferung der Taschen vor dem Beschicken oder Verschliessen ist sehr einfach reali- 
sierbar. 



(Figur 1) 
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